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® Verfahren zum Herstellen eines Notlauf-Stiitzkorpers fur Notlauf-Fahrzeugrader 

® Derartige Notlaufstutzkorper fur Notlauf-Fahrzeugra- 
der besitzen typischerweise die Form eines schalenformi- 
gen, metallischen Ringkorpers (3) mit gewellter Stiitz- 
Ringflache. 

Die Erfindung sieht ein einf aches, wirksames Verfahren 
zur Herstellung eines derartigen Ringkorpers (3) vor, in- 
dem eine von einem Blechband (5a) abgelangte Rechteck- 
Platine (6) uber die Langsseite zu einem Ring gebogen 
und die offenen Enden des Ringes miteinander stoff- 
schlussig verbunden werden. Der so erzeugte Ring-Roh- 
ling (7) wird nach dem D ruck- Roll verfahren mit dem ge- 
wunschten Profil versehen, danach mit Verbindungsele- 
menten (9) versehen und zwischen diesen aufgeschnit- 
ten. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines Notlauf-Stutzkorpers in Form eines scha- 
lenformigen, metallise hen Ringkorpers mit gewellter Stiitz- 
Ringflache fur Notlauf-Fahrzeugrader. 
[0002] Die Autoindustrie, insbesondere zuliefemde Rei- 
fen- und Felgenhersteller, arbeiten intensiv an dem Problem, 
luftbereifte Fahrzeugrader fur Kraftfahrzeuge, sogenannte 
Notlaufrader zu entwickeln, die bei Luftverlust fur eine vor- 
gegebene Fahrstrecke, wenn auch geschwindigkeitsmaBig 
eingeschrankt, fahrfahig bleiben. Derartige Notlaufrader 
weisen typischerweise innerhalb des auf der Radfelge befe- 
stigten Luftreifens einen sogenannten Notlaufstiitzkorper 
auf, der als schalenformiger Ringkorper innerhalb des Luft- 
reifens ausgebildet ist, welcher eine den Reifen im Scha- 
densfall abstiitzende Notlaufflache aufweist und sich mit 
seinen beiden axial auBeren Wandungsbereichen uber ring- 
formige Stiitzelemente auf der Radfelge abstiitzt. 
[0003] Ein derart ausgebildetes Notlaufrad wird in der 
DE 197 07 090 Al und DE 197 45 409 Al beschrieben. 
[0004] Im bekannten Fall besitzt der metallische schalen- 
formige Ringkorper eine gewellte Notlaufflache mit im 
Querschnitt zwei vorstehenden Wulsten und einer mittigen 
wulstformigen Absenkung. Ein so ausgebildetes Notlaufrad 
ist in Fig. 7 dargestellt. Diese Figur zeigt in einer perspekti- 
vischen Ausschnitt-Darstellung ein aufgeschnittenes Not- 
laufrad mit einer Felge 1, auf der ein schlauchloser Reifen 2 
aufgezogen ist. Auf der Felge ist weiterhin ein metallischer, 
schalenformiger Ringkorper 3 uber ringformige elastomere 
Stutzkorper 4 gehaltert. 

[0005] Der schalenformige Ringkorper 3, des sen AuBen- 
seite bei Luftverlust im Reifen die Notlaufflache bildet, 
weist drei Ringwulste 3a, 3b, 3c auf, von denen zwei 3a, 3b 
radial vorstehen und der dritte 3c radial nach innen gekehrt 
ist. 

[0006] Ein derartiger Notlauf-Stutzkorper ausgebildet als 
schalenformiger, geschlossener Ringkorper mit gewellter 
Notlaufflache, der in den Reifen und mit dem Reifen auf die 
Felge montierbar sein muB, ist nicht ohne weiteres herstell- 
bar. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein ef- 
fektives und dabei relativ einf aches Verfahren zum Herstel- 
len eines derartigen Notlauf-Stutzkorpers zu schaffen. 
[0008] Die Losung dieser Aufgabe gelingt gemaB der Er- 
findung durch ein Verfahren zum Herstellen eines Notlauf- 
Stutzkorpers in Form eines schalenfbrmigen, metallischen 
Ringkorpers mit gewellter Stiitz-Ringflache fur Notlauf- 
Fahrzeugrader, mit den Schritten: 

- Bereitstellen einer rechteckigen metallischen Platine 
mit einer Langsseite, die auf den Umfang des Ringkor- 
pers abgestellt ist und einer Schmalseite, die auf die 
Breite des Ringkorpers abgestellt ist, 

- Rundbiegen der metallischen Platine uber die Langs- 
seite zu einem offenen Ring, 

- VerschweiBen der Enden des offenen Ringes unter 
Bildung eines geschlossenen Ringrohlings, 

- Profilieren der Ringflache umlaufend mit einem 
querschnittlichen Wellenprofil durch ein Druck-Roll- 
verfahren, 

- Anbringen von stirnseitig gegeniiberliegenden 
trennbar miteinander verbindbaren Verbindungsele- 
menten am profilierten Ringrohling, und 

- Aufschneiden des profilierten Ringrohlings zwi- 
schen den Verbindungselementen unter Erzeugung des 
montierbaren, schalenformigen Ringkorpers mit ge- 
wellter Stiitz-Ringflache. 



[0009] Durch die erfindungsgemaBen Schritte laBt sich auf 
wirtschaftliche Weise der Notlauf-Stutzkorper fur Notlauf- 
Fahrzeugrader herstellen. 

5 [0010] Das Bereitstellen der Rechteckplatine kann auf 
einfache Weise dadurch erfolgen, daB die rechteckige Pla- 
tine jeweils fortlaufend von einem Metallband, das auf einer 
Vorratsrolle aufgewickelt ist, abgelangt wird, wobei vor- 
zugsweise das Ablangen der Platine durch Laserstrahl- 

to schneiden erfolgt. Alternativ dazu kann die rechteckige Pla- 
tine auch aus einer Blechtafel geschnitten werden. Dabei 
kann der Trennvorgang auch durch Ausstanzen erfolgen. 
[0011] Um einerseits das Gewicht moglichst gering zu 
halten und um andererseits die nicht unerheblichen Krafte 

15 beim Abrollen des Fahrzeugrades im Notlauffall wirksam 
auffangen zu konnen, sieht eine Ausgestaltung der Erfin- 
dung vor, daB als Material fur das Metallband ein hochfestes 
Stahlblech verwendet wird. 

[0012] Das VerschweiBen der Enden der rundgebogenen 
20 Platine kann prinzipiell nach einem der bekannten SchweiB- 
verfahren erfolgen. Im Interesse eines sehr dehnungsfahigen 
SchweiBnahtbereiches wird das Verfahren vorzugsweise so 
gefiihrt, daB das VerschweiBen der Enden des offenen Rin- 
ges zu einem geschlossenen Ringrohling durch Laser- 
25 schweiBen erfolgt. Auch das Plasma- WIG-SchweiBen kann 
mit Erfolg eingesetzt werden. 

[0013] Besondere Vorteile werden erzielt, wenn das 
Druck-Rollverfahren als zweistufiges Verfahren durchge- 
fuhrt wird, mit einer ersten Stufe, in welcher die Ringflache 
30 des Ringrohlings mit dem Wellenprofil versehen wird, und 
mit einer zwei ten Stufe, in welcher der Durchmesser der 
beiden Randbereiche des profilierten Ringes verringert 
wird. 

[0014] Durch das Aufteilen der Kalt-Urnformung des Rin- 

35 grohlings werden insbesondere auch die inneren Spannun- 
gen, die der Ringrohling nach der ersten Stufe aufweist, in 
der zweiten Stufe ins Gleichgewicht gebracht. 
[0015] Dabei wird gemaB Ausgestaltungen der Erfindung 
das Verfahren so gefuhrt, daB in der ersten Stufe ein rotati- 

40 onssymmetrischer Profilkorper, der am auBeren Umfang das 
geforderte Wellenprofil tragt, radial von innen gegen die 
Ringflache des an den Randern drehend eingespannten Rin- 
grohlings gedriickt wird unter gleichzeitiger Aufbringung 
einer axialen Kraft, und daB der in der ersten Stufe mit dem 

45 Wellenprofil versehene Ringkorper auf einen zweiten Wel- 
len-Profilkorper drehend aufgespannt wird und die Randbe- 
reiche des Ringkorpers mittels zweier scheibenformiger 
Rollen im Durchmesser reduzierend umgeformt werden. 
[0016] Durch diese Verfahrensfuhrung ist fertigungstech- 

50 nisch lediglich eine relativ einfach aufgebaute Anlage not- 
wendig. 

[0017] Das Anbringen der Verbindungselemente auf den 
profilierten Ring kann mit bekannten Methoden erfolgen. Es 
hat sich fertigungstechnisch als giinstig erwiesen, wenn die 
55 Verbrennungselemente durch WiderstandsschweiBen auf 
dem Ringkorper befestigt werden. 

[0018] Auch das Aufschneiden des Ringes nach erfolgter 
Anbringung der Verbindungselemente kann prinzipiell mit 
irgendeiner der bekannten Methoden erfolgen. Vorzugs- 
60 weise erfolgt jedoch das Auftrennen des gewellten Ringes 
durch Laserschneiden. 

[0019] Anhand eines in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles wird die Erfindung naher beschrie- 
ben. 

65 [0020] Eszeigen: 

[0021] Fig. 1 in einer schematischen Darstellung den prin- 
zipiellen Ablauf des erfindungsgemaBen Verfahrens zur 
Herstellung eines als Notlauf-Stutzkorper dienenden Ringes 
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r mit einem zweistufigen Driick-Rollverfahrensschritt, 
[0022] Fig. 2 in zwei Figurenteilen A, B den prinzipiellen 
Aufbau einer Vorrichtung zum Profilieren des Ringes in der 
ersten Stufe des Druck-RoUverfahrensschrittes, 
[0023] Fig. 3 in einer perspektivischen Ansicht den inne- 5 
ren Aufbau einer Vorrichtung zur Durchfuhrung der ersten 
Stufe des Druck-Rollverfahrens ohne aufgespannten, zu 
profilierenden Ring, 

[0024] Fig. 4 die Vorrichtung nach Fig. 3, jedoch mit auf- 
gespanntem Ring wahrend seiner Urnformung, to 
[0025] Fig. 5 in zwei Figurenteilen A, B den prinzipiellen 
Aufbau einer zweiten Vorrichtung zur Durchfuhrung der 
zwei ten Stufe des Druck-Rollverfahrens zur Reduzierung 
des Durchmessers der Randbereiche des in der ersten Stufe 
profilierten Ringes, 15 
[0026] Fig. 6 in einer konkretisierten, perspektivischen 
Darstellung die Vorrichtung nach Fig. 5, und 
[0027] Fig. 7 in einer perspektivischen Ausschnitt-Dar- 
stellung den bekannten inneren Aufbau eines Notiauf-Fahr- 
zeugrades. 20 
[0028] In der Fig. 1 ist der prinzipielle Ablauf des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens zum Herstellen eines Notlauf- 
Stiitzkorpers in Form eines schalenformigen Ringkorpers 
mit gewellter Stiitz-Ringflache fiir Nodauf-Fahrzeugrader 
schematisch dargestellt. 25 
[0029] Von einer Vorrats-Rolle 5, auf der ein Metallband 
5a aufgewickelt ist, wird eine Rechteckplatine 6 abgelangt, 
vorzugsweise durch Laserstrahl-Schneiden. Es konnen prin- 
zipiell auch andere bekannte, beispielsweise mechanisch 
wirkende Schneidverfahren verwendet werden. Nach dem 30 
Laserschneiden der Rechteckplatine 6 wird diese auf einer 
Drei-Rollen-Biegemaschine zu einem offenen Ring rundge- 
bogen. Danach werden die Enden miteinander laserver- 
schweiBt, so dafi man einen geschlossenen Ring 7 erhalt. 
Dieser Ring 7 wird dann in zwei Stufen 8a, 8b durch ein 35 
Druck-Rollverfahren profiliert, d. h. mit der gewellten 
Stiitz-Ringflache versehen. 

[0030] Nach der Profilierung werden zwei Verbindungs- 
elemente 9 in dem Ring mittels Widerstandspunktschwei- 
Ben befestigt und der Ring zwischen den Verbindungseie- 40 
menten durch Laserschneiden getrennt, damit der so ausge- 
bildete, endgiiltige Ring 3 fur die Montage in den Reifen 
bzw. auf die Felge geoffnet werden kann. 
[0031] Um die notwendige Stabilitat und Festigkeit des 
Rings 3 bei moglichst geringem Gewicht zu erreichen, wird 45 
als metallisches Ausgangsmaterial 5a ein hochfestes Blech 
verwendet. 

[0032] Eine zentrale fertigungstechnische Bedeutung 
kommt dem weilenformigen Profilieren des geschlossenen 
Ringes 7 des Ringrohlings, in den beiden Verfahrensstufen 50 
8a, 8b zu. Dieses Profilieren wird anhand der Fig. 2 bis 6 
nunmehr naher beschrieben. 

[0033] In der 1 . Stufe 8a wird, wie die Fig. 2 im Teil sche- 
matisch zeigt, der Ringrohling 7 in horizontaler Lage mit 
der unteren Kante in eine Aufnahme-Nut 10 einer horizontal 55 
kugelgelagerten Platte 11 eingelegt, die durch an Bocken 
11a gelagerte Roilen lib niedergehalten wird. Die obere 
Kante des Ringrohlinges 7 wird in einer Ring-Nut 12 einer 
kugelgelagerten Glocke 13 gehalten. Diese Glocke 13 ist 
uber einen Hydraulikzylinder 15 in Pfeilrichtung vertikal 60 
verfahrbar. Innerhalb des Ringrohlings 7 ist eine uber einen 
ebenfalls nicht dargestellten Getriebemotor angetriebene 
Profilrolle 14 installiert. Die gesamte Antriebseinheit mit 
der Profilrolle ist uber einen eigenen nicht dargestellten Hy- 
draulikzylinder 15 radial zum Ringrohling in Pfeilrichtung 65 
verschiebbar. 

[0034] Der innere Aufbau der in Fig. 2A nur schematisch 
dargestellten Vorrichtung ist aus der perspektivischen Dar- 



stellung nach Fig. 3 ersichtlich, die die Vorrichtung ohne 
den eingelegten Ringrohling zeigt. 

[0035] Die Profilrolle 14 besitzt an ihrem Umfang die 
Wellenstruktur, die es mit einer Driick-Rollumformung in 
den Ringrohling 7 zu iibertragen gilt. Dazu wird, wahrend 
der Ringrohling 7 mit seinen Aufnahmen 11, 13 uber einen 
separaten Antrieb in Rotation versetzt wird, die Profilrolle 
durch eine Steuerung von innen gegen den Blech-Ringroh- 
ling gedriickt, so daB das Profil der Rolle auf den Blechring 
7 iibertragen wird, wobei der Durchmesser des Rings sich 
vergroBert. Um die Urnformung des Ringrohlings zu unter- 
stiitzen, wird durch den oberen Hydraulikzylinder eine 
axiale Kraft uber die Glocke 13 auf den Ringrohling ausge- 
ubt. 

[0036] In der Fig. 2B ist dieser Zustand schematisch dar- 
gestellt. Den Zustand der Vorrichtung nach Fig. 3 wahrend 
der Urnformung zeigt die Darstellung nach Fig. 4. 
[0037] In der zweiten Stufe 8b nach Fig. 1 werden die bei- 
den Randbereiche des profilierten Ringes 7, die spater zur 
Aufnahme der Gummi-StiitzfuBe nach der Fig. 7 dienen, im 
Durchmesser verkleinert. 

[0038] Diese zweite Stufe ist im Ablauf schematisch in 
Fig. 5 und vorrichtungsmaBiger in Fig. 6 dargestellt. 
[0039] Um die Reduzierung des Durchmessers der Rand- 
bereiche durchzufuhren, wird der profilierte Ring 7 auf einer 
zweiten Maschine uber eine im Durchmesser moglichst 
groBe Profilrolle 16 gelegt und an diese uber eine scheiben- 
formige Rolle 17 mittels eines Hydraulikzylinders 17a ange- 
druckt. Die Profilrolle 16 wird dabei uber einen Hydraulik- 
motor angetrieben. 

[0040] Die eigentliche Urnformung in der zweiten Stufe 
erfolgt zwischen zwei scheibenformigen Roilen 18/ 19. Die 
groBere Rolle 18 ist frei drehbar iiber einen Exzenter 18a au- 
Bermittig auf der Welle 16a der Profilrolle 16 gelagert. Die 
kleinere Rolle 19 ist auf gleicher Hone auBerhalb des Rings 
7 an einem drehbar gelagerten Arm 20 befestigt. 
[0041] Zwischen diesen beiden Roilen 18, 19 wird der 
Rand des Profilrings 7, der im Durchmesser verkleinert wer- 
den soil, eingeklemmt, und wahrend sich der Profilring 7 
dreht, werden die beiden Roilen 18, 19 in Pfeilrichtung 
Richtung Ringmittelpunkt bewegt. Damit der Rand des Pro- 
filringes standig zwischen den Roilen 18, 19 festgeklemmt 
bleibt, wird die innere Rolle 18 uber den Exzenter 18a lang- 
sam nach innen bewegt, wahrend die auBere Rolle 19 kon- 
stant durch einen Hydraulikzylinder nachgedriickt wird. 
[0042] Durch diese zweistufige Urnformung erhalt man 
die geforderte Profilhohe der Stiitz-Ringflache gemaB Figu- 
renteil 5B. Die zweistufige Urnformung ist vor allem auch 
deshalb notwendig, weil der Ring nach der Urnformung auf 
der ersten Maschine innere Spannungen hat, die ihn stark in- 
einander fallen lassen, wenn der Ring in der letzten Stufe 
nach Fig. 1 aufgetrennt wird. Durch das Aufteilen der Urn- 
formung auf die zwei Stufen werden die innere Spannungen 
im Ring ins Gleichgewicht gebracht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Notlauf-Stiitzkor- 
pers in Form eines schalenformigen, metallischen 
Ringkorpers (3) mit gewellter Stutz-Ringflache fur 
Notlauf-Fahrzeugrader, mit den Schritten: 

- Bereitstellen einer rechteckigen metallischen 
Platine (6) mit einer Langsseite, die auf den Um- 
fang des Ringkorpers (3) abgestellt ist und einer 
Schmalseite, die auf die Breite des Ringkorpers 
(3) abgestellt ist, 

- Rundbiegen der metallischen Platine iiber die 
Langsseite zu einem offenen Ring, 
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- VerschweiBen der Enden des offenen Ringes 
unter Bildung eines geschlossenen Ringrohlings 
(7), 

- Profilieren der Ringflache umlaufend mit einern 
querschnittlichen Wellenprofil durch ein Driick- 5 
RoUverfahren, 

- Anbringen von stirnseitig gegeniiberiiegenden, 
trennbar miteinander verbindbaren Verbindungs- 
eiementen (9) am profilierten Ringrohling (7), und 

- Aufschneiden des Ringrohlings (7) zwischen 10 
den Verbindungselementen (9) unter Erzeugung 
des montierbaren, schalenformigen Ringkorpers 
(3) mit gewellter StUtz-Ringflache. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die rechteckige Platine (6) jeweils fortlaufend 15 
von einem Metallband (5a), das auf einer Vorratsrolle 
(5) aufgewickelt ist, abgelangt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die rechteckige Platine aus einer Blechtafel ge- 
schnitten wird. 20 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Material fur das Metallband oder die 
Blechtafel ein hochfestes Stahlblech verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Ablangen oder Schnei- 25 
den der Platine (6) durch Laserstrahlschneiden erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Ablangen oder Schnei- 
den durch Ausstanzen erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 30 
durch gekennzeichnet, dafi das VerschweiBen der En- 
den des offenen Ringes zu einem geschlossenen Rin- 
grohling (7) durch LaserschweiBen erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das VerschweiBen der En- 35 
den des offenen Ringes zu einem geschlossenen Rin- 
grohling durch Plasma- WIG-SchweiBen erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Druck-Rollverfahren 
als zweistufiges Verfahren durchgefuhrt wird, mit einer 40 
ersten Stufe (8a), in welcher die Ringflache des Rin- 
grohlings (7) mit dem Wellenprofil versehen wird, und 
mit einer zweiten Stufe, in welcher der Durchmesser 
der beiden Randbereiche des profilierten Ringes verrin- 
gert wird. 45 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB in der ersten Stufe ein rotationssymmetrischer 
Profilkorper (14), der am auBeren Umfang das gefor- 
derte Wellenprofil tragt, radial gegen die Ringflache 
des an den Randern drehend eingespannten Ringroh- 50 
lings (7) gedriickt wird unter gleichzeitiger Aufbrin- 
gung einer axialen Kraft. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in der ersten Stufe mit dem Wel- 
lenprofil versehene Ringkorper auf einen zweiten Wei- 55 
len-Profiikorper (16) drehend aufgespannt wird und die 
Randbereiche des Ringkorpers mittels zweier schei- 
benformiger Rollen (18, 19) im Durchmesser reduzie- 
rend umgeformt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Verbindungselemente 
(9) durch Widerstands-PunktschweiBen oder Buckel- 
schweiBen auf dem Ringkorper befestigt werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Aufschneiden des Rin- 65 
grohlinges nach Anbringung der Verbindungselemente 



durch Laserschneiden erfolgt. 
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